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This thesis was commissioned by Valio Oy and conducted in the Pitgjanmaki juice
factory’s packing department. It was part of a bigger productivity improvement project
and focused on the starting and finishing work of packaging machines. The aim was
to examine the operation of work processes and create a basis for work standardiza-
tion. In addition, efforts were made to find ways to enhance and streamline opera-
tions and reduce waste. Lean thinking and the model of continuous improvement
were used in the implementation.

The current working instructions of the machines were studied, after which a Gemba
walk was performed in the packing department, and the work was followed for 30
days. The data analysis focused on the work contents, work orders and lead times. A
table was created to represent the work structure by machine, and a line graph was
made to illustrate the lead times.

Variation existed in both structures and total durations. In the starting works, large
deviations resulted from factors outside the usual work process, which were beyond
the operator’s control. Smaller variation resulted from the influence of many factors,
both from the outside and inside of the process. In finishing works, dispersion was
mainly caused by the times spent to washing. Despite variation, both working pro-
cesses have well-established and workable framework.

Data analysis shows that starting and finishing work of packaging machines are well
under control, and the work processes are flowing. No major changes were required.
However, small ideas for process improvement were discovered.

The follow-up period provided a good overview of the work processes. With the ob-

servations and improvement ideas found during the project, the company is able to
ponder whether corrective actions and updating working instructions are required.

Keywords: packaging machine, lean thinking, Gemba walk
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Lyhenteet

CIP:

KNL:

PDCA:

PEP:

PK:

(UAVA

Cleaning in place. Automatisoitu kiertopesujarjestelma, jota hyo-
dynnetaan laajasti elintarviketuotannossa. Menetelma mahdollistaa

sailididen ja putkien puhdistamisen ilman koneen purkamista osiin.

Kaytettavyys, nopeus, laatu. Koneiden kokonaistehokkuutta ku-

vaava tunnusluku.

Plan, do, check, act. Jatkuvan parantamisen toimintamalli, johon si-

saltyy ajatus prosessin kehamaisyydesta.

Parasta ennen -paivays. Tuotteen vahimmaissailyvyysajan kertova
paivamaara, mihin asti tuotteen kerrotaan ainakin sailyttavan sille
tyypilliset aistinvaraiset ominaisuudet, kuten hajun, maun ja ulko-

naon.

Pakkauskone. Esimerkiksi pk10.

Ultravioletti. Lyhytaaltoinen, sdhkomagneettinen sateily. Sita lahet-
tava UV-lamppu kykenee tuhoamaan mikrobeja aiheuttaen muutok-
sia niiden perimassa. Pakkauskoneissa UV-lamppua kaytetaan

pakkausmateriaalien desinfiointiin.



1 Johdanto

Tama tyo on toteutettu Valio Oy:n toimeksiantona, ja se suoritettiin Pitajanmaen
mehutehtaan pakkaamossa. Valio Oy on vuonna 1905 perustettu suomalainen
meijeri ja ruokatalo [1]. Sen omistavat yli 3 000 suomalaista maitotilayrittédjaa
alueellisten osuuskuntien kautta. Suomessa myytavien Valio-tuotteiden maito

on 100-prosenttisesti kotimaista. [2.]

Valiolla on tehtaita 12 eri paikkakunnalla, ja vientia on noin 50 maahan. Tytaryh-
tiditd on Virossa, Ruotsissa, Kiinassa ja Yhdysvalloissa. Vahva kokemus tutki-
muksessa, innovoinnissa ja tuotekehityksessa nékyy tuotevalikoimassa. [3.] Yri-
tyksen tuoteryhmiin kuuluvat perinteisten maitotuotteiden liséksi mehut ja marja-
keitot, seka kasvipohjaiset tuotteet brandinimilla Oddlygood® ja Gold&Green®.
Liséksi Valion innovoima brandi, MiFU®, tarjoaa maitoproteiinista valmistettuja
vaihtoehtoja lihalle [4].

Valio on Suomen suurin marjojen jalostaja [5]. Pitdjanmaen mehutehdas valmis-
tui vuonna 1961, ja se toimi alun perin meijerind. Vuonna 1998 maidon pakkaus
loppui kokonaan ja tuotanto siirtyi mehuihin ja mehukeittoihin. Tehtaan vuosittai-
nen tuotanto on noin 46 miljoonaa litraa, ja tunnettuja brandeja ovat muun mu-
assa Gefilus® ja Hedelméatarha®. [6.] Tuotteissa suositaan kotimaisia marjoja ja
hedelmid, mutta saatavuuden parantamiseksi raaka-aineita ostetaan myos
muualta Euroopasta. Trooppiset hedelmat ja tiivisteet tulevat lampimista maista,

muun muassa Etela-Amerikasta ja Aasiasta. [5.]

Valion pyrkimyksena on jatkuva uudistuminen ja prosessien kehittaminen. Tasta
syysta on viime aikoina toteutettu useita laaduntuottokyvyn parannushankkeita
eri osa-alueilla. Tama opinnaytety6 on osa tatd hankeketjua ja keskittyy pak-
kauskoneiden aloitus- ja lopetustdihin. Téiden kestoissa on havaittu esiintyvan
vaihtelua, joten standardoinnille ja tdiden lAhemmalle tarkastelulle on herannyt
tarve. Jatkuvan parantamisen periaatteen mukaisesti myos ehdotuksia toimin-

nan tehostamiseen halutaan kartoittaa.



Projektin tavoite on tarkastella prosessien toimintaa, ja luoda pohjaa standar-
doidulle tavalle tehd& pakkauskoneiden aloitus- ja lopetusty6t. Standardoinnilla
halutaan yhtenaistaa tyontekijdiden toimintatapoja ja pienentaé naiden aiheutta-
maa vaihtelua téiden kestoon. Yhtenaistdmisen ohella projekti pyrkii I6ytdmaan
keinoja toiminnan tehostamiseen ja mahdollisen hukan vahentadmiseen. Mene-

telmina hyddynnetaan lean-ajattelua ja jatkuvaa parantamista.

Projektin myo6ta pakkausprosessin hallittavuus kasvaa, ja prosessin jarjestel-
mallinen lapikaynti tuo esiin sen mahdolliset kehityskohteet. Havaintojen avulla
yrityksen on mahdollista vahentaa aikahukkaa ja parantaa standardointiaan.
Talla voi olla positiivinen vaikutus seka tehtaan toimintaan etta sen tuottavuu-

teen.

2 Pakkaushallin toiminta

Pitdjanmaen mehutehtaalla valmistetaan ja pakataan kaikki Valion mehut,
smoothiet ja marjakeitot. Silloin tallin tuotannossa on myo6s Barista-kaurajuo-
maa, ja joulusesongin aikaan tehtaalla pakataan myds glogia. Pakkauskoneita
on yhteensa 6 kpl, joista tAma tyo tarkastelee kolmea, harjapakkauskoneita
pkl12, pkl1 ja pk10. Pk on lyhenne sanasta pakkauskone. Koneet pakkaavat
tuotteita myyntipakkauksiin, ja kaikilla koneilla tuotantopaivan rakenne on sa-
manlainen koostuen kuvan 1 mukaisista vaiheista. Tassa tyossa kasitellaan
vain aloitus- ja lopetust6ita. Pa&apaino on aloitustdisséa, silla ne ovat suurem-

massa merkityksessa paivan tuotannon kannalta.

Aloitustyot Tuotanto Lopetustyot

Kuva 1. Tuotantopaivan rakenne pakkauskoneella. Tuotanto-vaihe voi siséltaa
yhden tai useamman tuoteajon.



Toita tehdaan paasaantoisesti kahdessa vuorossa, joista jokaisessa tydskente-
lee 3—5 henkilda. Tietylla koneella tydskenteleva henkild voi vaihdella viikon ai-
kana. Tuotepakkaajia on kaikkiaan yli 10, joten vuorossa olevia ja mahdollisia
koneenkayttgjia on useita. Vuoroviikoin vuorojen tyontekijat vaihtavat keske-

naan paikkoja eli kaikki tekevat seka aamu- etta iltavuoroa.

Luonnollisesti aamuvuorossa olevat henkilot tekevat koneiden aloitusty6t ja ilta-
vuorossa olevat lopetusty6t. Aloitustyot tarkoittavat pakkauskoneen vaatimia toi-
menpiteita, jotta ensimmainen myyntiin hyvaksytty lopputuote saadaan ulos ja
tuotanto kayntiin. Lopetustdiksi puolestaan maaritellaédn tuotannonjalkeiset toi-
menpiteet koneen pesuun saattamiseksi. Tydpaivan etenemista voidaan seu-
rata KNL-jarjestelmésta, johon pakkauskoneiden tyotilat tallentuvat reaaliajassa.
Lyhenne tulee sanoista kaytettavyys, nopeus ja laatu, ja se kuvaa koneiden ko-

konaistehokkuutta.

3 Lean-ajattelu

Lean-ajattelu on kokonaisvaltainen kehittdmisfilosofia, jota useat yritykset hyo-
dyntavat toimintansa parantamisessa. Ajattelun perustana on asiakkaalle tuo-
tettu arvo, minka mukaan yrityksen toiminnot luokitellaan arvoa tuottaviin ja
tuottamattomiin eli hukkaan. Puhutaan myds tukitoiminnoista, joiksi tassa opin-
naytteessa tarkasteltavat aloitus- ja lopetustyot mielletaéan. Tukitoiminnot eivat
suoranaisesti tuota asiakkaalle arvoa, mutta ne mahdollistavat sen tuoton ja
ovat siksi valttamattomia tuotantoprosessin kannalta. Tukitoiminnoilla myods var-

mistetaan tuotannon turvallisuus, laadukkuus ja lainmukaisuus. [7; 8.]

Arvoa tuottava vaihe on pakkaamon tapauksessa koneen kaynnissa olo eli tuo-
tantovaihe. Tasta kuluttaja on valmis maksamaan ja saa vastinetta rahalleen el
haluamansa tuotteen. Arvoa tuottamaton toiminta puolestaan hukkaa yrityksen
resursseja, aiheuttaa kustannuksia ja pidentda tuotannon lapimenoaikaa, joten

se halutaan poistaa. Jéljelle jaaneet toiminnot jarjestellaén uudestaan



mahdollisimman sujuvan ja tehokkaan prosessin aikaansaamiseksi. Lean-ajat-
telun mukaisesti hukkaa ja ylimaaraista tyota ovat muun muassa ylituotanto, et-
siminen ja odotus, virheet, varastot seka tarpeettomat siirrot ja siirtymiset. Huk-
kaa voi esiintyd useissa eri prosessin toimintavaiheissa. [7; 8.]

Toiminnan parantamiseksi ja tehostamiseksi halutaan prosessissa esiintyvat
vaihtelun lahteet eliminoida ja toiminta vakioida [7]. Prosesseihin tulee vaihtelua
seka sisalta ettd ulkoa pain, ja sita voidaan luokitella joko yleiseen ja ennustet-
tavaan tai erityiseen ja ennustamattomaan vaihteluun. Tyon yhtenaistdminen ta-
pahtuu standardoimalla eli maarittelemalla, miten jokin asia tai tehtava kuuluu
tehda. Standardoinnin avulla pyritdan I6ytamaan hyviksi havaitut kaytanteet ja
parhaat toimintatavat sek& viemaan ne osaksi yrityksen toimintasuunnitelmaa.
[9.] Uudet standardoidut ohjeet saatetaan tyontekijoiden tietoon ja jatkossa
kaikki toimivat samalla, parhaalla mahdollisella tavalla riippumatta siitd, kuka
tehtavan kulloinkin suorittaa. Tama sujuvoittaa prosessia, tekee siita tasaisem-
man ja parantaa sen laadukkuutta. Myds tyon toistettavuus helpottuu, ja uusille
tyontekijbille perehdytettavat toimintatavat selkeytyvat. Saadun hyédyn varmis-
tamiseksi uusien toimintatapojen noudattamista on kuitenkin satunnaisesti seu-

rattava.

Yritysten keskeisia ajatuksia lean-ajattelun takana ovat siis hukan poistaminen,
arvoa tuottavan ajan lisddminen, kustannusten alentaminen ja arvoketjun suora-
viivaistaminen [8]. Naiden seurauksena voi olla kokonaistuottavuuden kasvu.
Lean-ajattelussa prosessien tarkasteluun voidaan hyédyntaa erilaisia tydkaluja
ja tekniikoita, joiden sopivuutta on kuitenkin arvioitava projektikohtaisesti. Tassa
tyossa kaytetyt tyokalut on esitelty seuraavissa alaluvuissa.

3.1 PDCA-ympyra

Lean-ajattelun yhteydessa puhutaan usein jatkuvasta parantamisesta. Sen mu-
kaan prosessissa ei ole kyse suorasta janasta, jolla on selkea alku ja loppu,
vaan katkeamattomasta kehasta ja paattymattomasta tapahtumien sarjasta.

Tata kuvaa Demingin ympyra eli PDCA-ympyra (kuva 2), joka tulee sanoista



plan, do, check ja act. Suomeksi termit ovat suunnittele, toteuta, arvioi ja toimi.

Ympyraa hyédynnetdén laajasti erilaisissa kehitysprojekteissa.

Plan

Act Do

Check |

Kuva 2. PDCA-ympyréa [mukailtu lahteesta 10.]

Eteneminen aloitetaan suunnittelusta. Koko kehitysprosessi maaritellaan ja te-
keminen suunnitellaan. Kysymyksia, joihin tadssé vaiheessa etsitaan vastausta
ovat esimerkiksi mitd halutaan kehittdd, mitka ovat prosessin tavoitteet ja miten
ne saavutetaan. Myos kaytettavat menetelmat, mittarit ja koeasetelmat suunni-
tellaan jo tyon alussa. Seuraavaksi edetaan toteutukseen ja suunnitellut tehté-
vat viedaan kaytantdon. [10; 11.] Usein toiminnan parantaminen aloitetaan ny-
kytilaan tutustumisella ja datan keraamisella. Kehitettavan kohteen mukaan
tdma voi sisaltdd esimerkiksi laboratoriokokeita, tilastollisia testeja, toiminnan
seurantaa seka kyselyita ja haastatteluja. [10.] Kehitysprosessi jatkuu arvioin-
tiin, jossa saadut tulokset ja data analysoidaan. Talléin nahd&an, millaista muu-
tosta lahtotilanteeseen vaaditaan, jotta tavoitteet ja parhaat toimintatavat olisi
mahdollista saavuttaa. Data antaa tietoa siitd, miten toimintaa voidaan kehittaa
ja mihin suuntaan siina tulisi edeta. Arvioinnin kannalta on tarke&a, etta tehtavat

ja koeasetelmat on alun perin suunniteltu huolella. Ympyran viimeisessa



vaiheessa reagoidaan tuloksiin ja suoritetaan tarvittavat jatkotoimet. Kehityseh-
dotusten tueksi saatetaan suorittaa erilaisia lisatutkimuksia ja testeja. Kun pro-
sessin tavoitteet on saavutettu, korjaavat toimenpiteet viedaan kaytantoon ja
menetelmat ja tulokset standardoidaan osaksi yleisia toimintatapoja. [11.]

Toiminnan parantamisen ei kuitenkaan lopullisesti ajatella paattyvan standar-
dointiin, vaan ympyra voidaan kiertdd aina uudelleen. Uudet tulokset paivitetaan
edelliseen standardiin, ja nama konsolidoidaan eli yhdistetaan yhdeksi tekstiksi.
Rajaton méaara PDCA-ympyrdita varmistaa, etta kehitys on jatkuvaa ja pystyy

vastaamaan alati muuttuviin vaatimuksiin. [11.]

3.2 Gemba-kavely

Gemba on japanilainen sana ja tarkoittaa tapahtumapaikkaa. Gemba-kéavely
kuuluu lean-menetelmiin, ja sen ideana on menna paikan paalle eli sinne, missa
tarkasteltava toiminta oikeasti tapahtuu. [8.] Kyseessa on toiminnanparantamis-
menetelma, jonka paaasiallisena tavoitteena on yrityksen arvontuoton kasvatta-
minen. Tama tapahtuu tunnistamalla toiminnassa esiintyvia ongelmakohtia ja
tyon sujumisen esteitd sekd minimoimalla niihin johtavien juurisyiden esiintymi-
nen. Gemba-kavely tarjoaa arvokasta dataa toiminnan nykytilasta, ja siina tar-
kastelu keskittyy tyon sujuvuuteen ja kehittamiseen. [12.] Kavelyn avulla halu-
taan myos tehda tydskentely mahdollisimman mukavaksi ja poistaa ylimaaraista
hukkaa. Tama vahentaa tyontekijoiden kuormitusta ja parantaa tydssa jaksa-
mista. [13.] Menetelméan avulla saadaan siis ymmarrys kaytannon toiminnasta ja

nahdaan, kuinka prosessit todellisuudessa toimivat.

4 Opinnaytetyon aloitus

Tyon rakenne noudattaa PDCA-ympyraa (ks. luku 3.2). Projekti aloitettiin tutus-
tumalla koneiden tamanhetkiseen tydohjeistukseen. Selvitettiin, mita koneille on

tehtdva aamuisin ennen tuotantoa (aloitusty6t) ja iltaisin ajojen jalkeen



(lopetustyot). Pk10 ja pk1l1l ovat teknisiltd ominaisuuksiltaan samanlaisia, joten
niilla tarkemmat tydohjeet eivét juurikaan eroa toisistaan. Sen sijaan pk12:lla

toimintaohjeet ovat hieman erilaiset.

4.1 Koneiden aloitustyott

4.1.1 PK10ja PK11

Pakkauskoneet on steriloitava ennen tuotannon alkamista. Sterilointi tapahtuu
CIP-menetelmalld, jota ohjataan ulkoisen pesuyksikon kautta. CIP tulee sa-
noista cleaning in place, ja silla tarkoitetaan koneen sisdan rakennettua kierto-
pesujarjestelmaa. Sterilointi tehdaan aina aamuisin, ja ajankaytén tehosta-
miseksi sen kadynnistamisen suorittavat varastotyontekijat, joilla tyévuoro alkaa

ennen pakkaamoa. [14.]

Tybohjeen mukaan pakkaamon suorittamat aloitustyot aloitetaan merkitsemalla
KNL-paneeliin tyotilaksi aloitustydt, mika kertoo koneella tydéskentelyn alka-
neeksi. Samalla koneen kayttaja kirjautuu sisaan jarjestelmaan ja merkitsee

sinne ajettavan tuotteen numeron. [14.]

Seuraavaksi tarkistetaan steriloinnin lapimeno ja vaihdetaan koneelle tuore ve-
typeroksidiliuos. Liuos valmistetaan 10 litran sailioon sekoittamalla suodatettua
vetta ja 35-prosenttista H202-liuosta. Kerran viikossa, yleensé maanantaisin,

sdilio puhdistetaan ylimaaraisista sakkaumista ja muusta irtoliasta ennen uuden

liuoksen valmistamista. [14.]

Koneen sisélla tayttoputkien ymparille vaihdetaan tuotantokaukalot ja harjakuu-
mentimen suutin laitetaan takaisin paikoilleen. Jaahdytysveden méaara ja pohja-
uunien puhtaus tarkistetaan. My6s UV-lamppu avataan ja lasin puhtaus seké
ehjyys tarkistetaan. Pakkauskoneen muottipyorastét desinfioidaan késin. Yh-
dessa pyorassa on aina kuusi muottia, joten konetta on ajettava kasin kaikkiin
muotteihin yltdmiseksi. Lopuksi desinfioidaan harjan esitaivuttajat ja harjantait-

tajat. My0s linjan puhtaus tarkistetaan silmamaaraisesti [15].



Kontaminaatiovaaran vuoksi koneen sisaosiin ei steriloinnin jalkeen saa koskea

paljain kasin vaan on kaytettava suojakasineita. [14.]

Taman jalkeen materiaalivarastosta haetaan ajettavan tuotteen pakkausaihiot ja
korkit. Aihionsyo0tto taytetdadn, ja pakkauskoko sdadetéaéan sopivaksi. Tarvitta-
essa myos korkkivahti, harjapuhallin ja leiman korkeus muutetaan ajettavalle
tuotteelle sopivaksi. Leimalaite kaynnistetaan, ja parasta ennen -paivayksen oi-

keellisuus varmistetaan ja muutetaan tarvittaessa. [14.]

Ajo kaynnistetaan tietokoneelta, ja tuote pyydetaan koneelle soittamalla valmis-
tukseen. Kun tuote on saatavilla, koneen séilio taytetaan ja ilmataan 3 kertaa.
llImaus poistaa ylimaaraisen ilman tayttojarjestelmasta. Talla valin pakkauksen

paino sdadetaan sopivaksi ja leimasimen tulostus kaynnistetaan. [14.]

Koneella ajetaan aluksi nelja aloituspurkkia, joista tarkastetaan leima, paino,
brix-arvo ja aistinvarainen laatu. Myos purkkien ulkomuoto seka korkin ja sau-
mojen tiiviys tarkistetaan silmamaaraisesti. Mikali kaikki on kunnossa, tuotanto

voidaan aloittaa. [14.]

4.1.2 PK12

Pk12 vaatii myo6s steriloinnin ennen tuotannon alkamista, mutta sen kaynnistys
tapahtuu ajastimella. Aina edellisen vuoron loppuessa sterilointi ajastetaan
kaynnistymé&én seuraavan vuoron aamuna kello 5.00. Sterilointi tapahtuu CIP-
menetelmalla. [16.]

Tybohjeen mukaan myos pkl12:lla ty6t aloitetaan merkitsemalla KNL-paneeliin
tyotilaksi aloitustydt. Samalla kirjaudutaan sisaan jarjestelmaan ja merkitaan

sinne pakattavan tuotteen numero. [16.]

Steriloinnin l&pimeno tarkistetaan, minké jalkeen koneen sisélla desinfioidaan
erikseen muottipyorastot. Yhdessé pyorassa on aina viisi muottia, joten konetta
ajetaan kasin kaikkiin yltdmiseksi. My6s harjan esitaivuttajat ja harjantaittajat

desinfioidaan, harjakuumentimien suuttimet asetetaan paikoilleen ja UV-valon



kunto tarkistetaan. Tassa kohtaa on hyva huomata, etté kone pakkaa kahta lin-
jaa yhden sijasta, joten edella mainitut toimenpiteet tehdaan kaksi kertaa. [16.]
My06s pk12:lla linjan puhtaus tarkistetaan silmamaaraisesti [15]. Kontaminaatio-
vaaran vuoksi koneen siséosiin ei steriloinnin jalkeen saa koskea paljain k&sin

vaan kaytetdan suojakasineita. [16.]

Seuraavaksi kone laitetaan esilammitykseen ja pakkausaihiot seka korkit hae-
taan materiaalivarastosta. Aihionsyotto taytetaan ja tarvittaessa myos pakkaus-
nopeus seka tuotetyyppi muutetaan. Korkinsyotto saadetaan sen mukaan, pa-
kataanko korkillista tuotetta vai ei. Leimalaitteet kdynnistetaan, parasta ennen -

paivaykset tarkistetaan ja vaihdetaan tarvittaessa. [16.]

Ajo kaynnistetaan tietokoneelta, ja tuote pyydetdan koneelle soittamalla valmis-
tukseen. Kun tuote on saatavilla, koneen sailiot taytetaan. Pk12 sisdltaa molem-
mille linjoille omat sailiot, jotka taytetadn erikseen. 1-puolen sailio taytetaan en-
sin ja vasta sen jalkeen 2-puolen saili6. Talla tavoin vahennetaan syntyvaa ha-
vikkia, mikali toisella puolella aistinvarainen laatu olisi huono. Sailididen taytyt-

tya kone ilmaa tayttjarjestelmén automaattisesti. [16.]

llImauksen loputtua koneen moottori ja leimalaitteiden tulostus kaynnistetaan.
Molemmilla linjoilla ajetaan 10 aloituspurkkia, joista aina nelja ensimmaista hei-
tetdan suoraan roskiin. Lopuista purkeista tarkistetaan paino, leima, brix-arvo ja
aistinvarainen laatu. Huomattavaa on, ettéa nyt brix-arvo ja aistinvarainen laatu
katsotaan erikseen molemmilta linjoilta. Myds purkkien ulkomuoto seka korkin ja
saumojen tiiviys tarkistetaan silmamaaraisesti. Vaa’an toimivuus todennetaan,

ja mikali kaikki on kunnossa, tuotanto voidaan aloittaa. [16.]

4.2 Koneiden lopetusty6t

4.2.1 PK10ja PK11

Tuotannon loppuessa viimeinen purkki otetaan lopetusnaytteeksi ja merkitadéan

KNL-paneeliin tyGtilaksi lopetusty6t. Leimalaite sammutetaan, ja ajomaara seka
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lopetusaika kirjataan ylos. Tuotteen ajo lopetetaan tietokoneelta, lopetusnayt-
teen brix-arvo tarkistetaan ja kirjataan ylos. My6s ylimaaraiset aihiot ja korkit pa-

lautetaan varastoon. [14.]

Pakkaustilavuus muutetaan 250 ml:ksi, jotta koneen aihionnostimet saadaan
esiin. Aihionsyottd puhdistetaan aihiopélysta paineilmalla ja koneliinalla. Ko-
neen sisalla myds muottipyorastot, pohjaviikkarit ja korkitusasema puhdistetaan

paineilmalla. Pohjauunit puhdistetaan messinkiharjalla. [14.]

Seuraavaksi puetaan suojavarusteet, haetaan pesutarvikkeet ja valmistetaan
pesuliuos. Ennen kasinpesua korkitus on muistettava suojata tyhjalla korkkipus-
silla. Koneen poyta huuhdellaan, ja muottipytrastot seka pohjanmuodostus pes-
taan pesuliuoksella. Yhdessa pyérassa on aina kuusi muottia, joten konetta aje-
taan kasin kaikkiin muotteihin yltdamiseksi. My6s harjan esitaivuttajat ja peroksi-

disuuttimet pestaan. [14.]

Tayton puolella pestaan vield harjantaittajat, aihionnostimet ja pohjakisko. Tayt-
toputkien ymparille vaihdetaan pesukaukalot ja harjakuumentimen suutin irrote-
taan ja puhdistetaan. My0s muut tarvittavat osat pestaan nakyvasta liasta, ja

vesikourut tyhjennetéaan irtokorkeista. [14.]

Pesuaineiden riittavyys tarkistetaan, ja niita lisataan tarvittaessa. Koneelta akti-
voidaan seka sisdinen etta ulkoinen pesu, mutta niiden kaynnistys tapahtuu ul-
koisten pesuyksikkdjen kautta. Pesut tapahtuvat CIP-menetelmalla. Lopuksi

vaahtopesu kaynnistetaan koneen ohjauspaneelilta. [14.]

Roskat siivotaan, ja lattiat seka jateastia pestaan nakyvasta liasta. Tarvittaessa
voidaan kayttaa vaahtopesuainetta. Pesutarvikkeet palautetaan paikoilleen, ja
koneen vaahtopesun loputtua ymparistd huuhdellaan vield ylimaaraisesta vaah-
dosta. [14.]

Viikoittain koneilla suoritetaan liséksi muita puhdistustoimenpiteita, mikali pesu-

aikaa j&& enemman. N&itd ovat muun muassa tuotesuppilon, lattian ja
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ratakuljettimen pesu seka korkitusaseman puhdistus. My6s pesuainenaytteet

otetaan kerran viikossa. [14.]

4.2.2 PK12

Tuotannon lopetus tapahtuu samalla tavalla kuin pk10:lla ja pk11:lla. Ainoat erot
ovat, ettéd koneen tuotesailiot joudutaan itse tyhjentdméaan erillisen painikkeen
kautta ja brix-arvo mitataan molemmilta linjoilta. Mydskaan pakkaustilavuutta ei

tarvitse muuttaa. [16.]

Myds puhdistus paineilmalla ja koneen kasinpesu tapahtuvat kuten toisillakin
koneilla. Suojapussia ei kuitenkaan tarvita. Huomattavaa on, etta nyt linjoja on
kaksi, joten samat toimenpiteet tehdaan kaksi kertaa. Pk12:lla irrotetaan ja pes-
taéan lisdksi peroksidin haihduttimien suojapellit ja tunnelipellit. Haihduttimien
puhallusputket puhdistetaan messinkiharjalla, ja pellit asetetaan takaisin paikoil-

leen. Myds vesikourujen sihdit irrotetaan ja puhdistetaan. [16.]

Pesuaineiden riittavyys tarkistetaan, ja niita lisataan tarvittaessa. Sterilointi ajas-
tetaan alkamaan seuraavan vuoron aamuna kello 5.00. Tamén jalkeen aktivoi-
daan koneen ulkoinen pesu ja sisdinen kiertopesu, ja kaynnistetddn ne koneen
ohjauspaneelilta. Roskat siivotaan, ja lattiat seka jateastia pestaan nakyvasta
liasta. Tarvittaessa voidaan kayttaa vaahtopesuainetta. Lopuksi pesutarvikkeet

palautetaan takaisin paikoilleen. [16.]

Pesuainendytteet otetaan aina perjantaisin, ja niiden pitoisuus tarkistetaan joh-
tokykymittarilla. My6s pk12:lla suoritetaan viikoittain ylimaaraisia puhdistustoi-
menpiteitda, mikali pesuaikaa jad enemman. Naitd ovat muun muassa tuotesup-
pilon ja ratakuljettimien pesu seka rasvapeltien, korkkipyorittimen ja korkitus-
aseman puhdistus. Myds aihiopdlykeraajaluukku siivotaan. [16.]
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5 Gemba-kavely

Kirjallisen dokumentoinnin jalkeen suoritettiin seurantajakso pakkaamossa
ajalla 2.1.—22.2.2024. Seurannan avulla haluttiin tutustua tyéprosessiin lahem-
min ja tarkastella tilannetta kirjallisen ohjeistuksen ja kaytannon toiminnan va-
lilla. Tarkoituksena oli ndhda ja ymmartaa, mita kaikkea tyot todellisuudessa si-
saltavat, miten prosessit etenevat ja millaista pakkauskoneilla tyéskentely on.
Samalla kerattiin dataa hukan ja vaihtelun vahentamisen seka toiminnan tehos-

tamisen ja sujuvoittamisen tueksi.

Koesuunnitelmat laadittiin siten, etta tyon sisallon ja etenemisen lisaksi saatiin
tietoa myos vaihtelun laadusta seka eri tydntekijoiden toimintatavoista ja niiden
vaikutuksesta tyoprosessiin. Aloitustdiden kohdalla alkuperéisena suunnitel-
mana oli, ettd jokaisella koneella tarkastellaan kolmen satunnaisesti valitun hen-
kilon toimintaa aina kahden paivan ajan. Yhteensa yhta konetta seurataan siis
kuusi paivaa. Vuorokierron ja pakkaamon oman viikkosuunnitelman vuoksi
tama ei kuitenkaan onnistunut. Kaikki pakkauskoneet saivat lopulta oman koe-
suunnitelman, jotka eroavat toisistaan muuttujien maaran suhteen. Yhden ko-

neen seurannan kesto pysyi kuitenkin suunnitellussa.

Aloitustéiden osalta kunkin pakkauskoneen koesuunnitelmat on havainnollis-
tettu visuaalisesti seuraavissa taulukoissa. Taulukossa 1 on esitetty PK10:n
koesuunnitelma, jossa tarkasteltiin neljan satunnaisesti valitun henkilon toimin-

taa, osaa kahden ja osaa yhden péaivan ajan.

Taulukko 1. PK10:n aloitustdiden seurantajakson koesuunnitelma, jossa x tar-
koittaa paivaa.

Henkilo 1 Henkild 2 Henkild 3 Henkilo 4

PK10 XX XX X X
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Taulukossa 2 on esitetty PK11:n koesuunnitelma, jossa tarkasteltiin kolmen sa-
tunnaisesti valitun henkiloén toimintaa. Kukin henkilo tydskenteli koneella yhden

— kolmen péivan ajan.

Taulukko 2. PK11:n aloitustdiden seurantajakson koesuunnitelma, jossa x tar-
koittaa paivaa.

Henkilo 1 Henkild 2 Henkild 3

PK11 XX X XXX

Taulukossa 3 on esitetty PK12:n koesuunnitelma, jossa tarkasteltiin kolmen sa-

tunnaisesti valitun henkilon toimintaa, kaikkia kahden paivan ajan.

Taulukko 3. PK12:n aloitustdiden seurantajakson koesuunnitelma, jossa x tar-
koittaa paivaa.

Henkilo 1 Henkilo 2 Henkilo 3

PK12 XX XX XX

Pakkauskoneilla 10 ja 11 seuranta toteutettiin perinteisesti toimintaa havainnoi-

malla. Pk12:lla tyé dokumentoitiin videolle.

Lopetustoiden osalta kunkin pakkauskoneen koesuunnitelmat on havainnollis-
tettu seuraavissa taulukoissa. Lopetustyot sisdltavat paaosin vain pesuja, joten
yhden koneen seurannan pituudeksi valittiin nelja paivaa. Taulukossa 4 on ku-
vattuna pakkauskoneiden 10 ja 12 koesuunnitelma, jossa tarkasteltiin kolmen
satunnaisesti valitun henkilon toimintaa, osaa kahden ja osaa yhden paivan

ajan.
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Taulukko 4. PK10:n ja PK12:n lopetustdiden seurantajakson koesuunnitelma,
jossa x tarkoittaa paivaa.

Henkilo 1 Henkilo 2 Henkilo 3

PK10/ PK12 XX X X

Taulukossa 5 on esitetty PK11:n koesuunnitelma, jossa tarkasteltiin kahden sa-

tunnaisesti valitun henkilon toimintaa, joko kolmen tai yhden paivan ajan.

Taulukko 5. PK11:n lopetustdiden seurantajakson koesuunnitelma, jossa x tar-
koittaa paivaa.

Henkilo 1 Henkilo 2

PK11 XXX X

Kaikilla pakkauskoneilla seuranta toteutettiin perinteisesti toimintaa havainnoi-
malla. Seka aloituksen etta lopetuksen osalta seurattiin myds téiden lapimeno-
aikoja ja suoritettiin pakkaajille vapaamuotoisia haastatteluja. Pakkaajat tunte-
vat koneilla tydskentelyn parhaiten, joten myds heidan mielipiteitddn haluttiin

kuunnella.

6 Gemba-kavelyn tulokset

Gemba-kavelyn aikana tehdyistd muistiinpanoista koottiin Excel-taulukko, jossa
toiden rakenne on kuvattuna kaikkine paéavaiheineen. Seka aloitus- etté lopetus-
toista tehdyt taulukot on esitetty tdman raportin liitteissa. Kukin tyévaihe on mer-
kitty taulukkoon erivarisella pohjalla, milla on haluttu visualistaa tdiden raken-
netta ja tuoda sité nakyvaksi. Paivien kulku on luettavissa ylhaalta alaspain.
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Jokaisella pakkauskoneella kirjattiin ylos tdiden kokonaiskestot seurantapaivien
aikana ja luaotiin niista viivakaavio. Aloitustdiden kesto on mitattu hetkesta, jol-
loin koneenkayttaja aloittaa tydskentelyn siihen hetkeen, jolloin ensimmainen
myyntiin hyvaksytty lopputuote saadaan ulos ja tuotanto kaynnistettyd. Lopetus-
téiden kesto on sen sijaan mitattu tuotannon loppumisesta koneen sisaisen kier-

topesun kaynnistykseen asti.

Aloitustoiden kokonaiskestot koneilla 10 ja 11 on kuvattu seuraavassa kaavi-

ossa (kuva 3).

=@ PK10 PK11
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Kuva 3. Aloitustoiden kokonaiskestot pakkauskoneilla 10 ja 11.

Kokonaiskestot pk12:lla ovat kuvattuina seuraavassa kaaviossa (kuva 4). Seu-
rantapaivind 1, 2 ja 4 aloitustdiden kokonaiskesto on todellisuudessa muutaman
minuutin pidempi, silla n&iné paivina toita tehtiin jo ennen virallisen seurannan

alkamista.
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Kuva 4. Aloitustéiden kokonaiskestot pakkauskoneella 12.
Kuvassa 5 on kuvattuna koneiden 10 ja 11 lopetustdiden lapimenoajat.
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Kuva 5. Lopetustdiden kokonaiskestot pakkauskoneilla 10 ja 11.

Kuvassa 6 on puolestaan kuvattuna koneen 12 lopetustdiden lapimenoajat.

16
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Kuva 6. Lopetusttiden kokonaiskestot pakkauskoneella 12.

Kaikki ajat on mitattu minuutin tarkkuudella, joten ne ovat likimaaraisia.

7 Havainnot ja analysointi
7.1 Aloitustyot yleisesti

Aloitust6illa mahdollistetaan pakkauskoneiden kaytettavyys, joten niilla on suora
vaikutus alkavaan paivaan ja arvon tuottamiseen. Niiden avulla varmistetaan
koneen ja pakattavien tuotteiden hygieenisyys, turvallisuus ja laadukkuus. T6i-
den sujuva eteneminen lyhentaa omalta osaltaan tuotannon lapimenoaikaa ja

mahdollistaa alkuperaisen tuotantosuunnitelman toteutumisen.

Gemba-kavelyt osoittivat, etta kirjallinen tydohjeistus ja kaytdnnon toiminta ovat
l&hella toisiaan. Tydohje antaa tydprosessille toimivan perusrungon, mutta to-
dellisuus sisaltaa pienia eroavaisuuksia esimerkiksi ty6tehtavien jarjestyksen ja

tyontekijoiden toimintatapojen suhteen. Kokonaisuutena ohjeistus on kuitenkin
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toiminnassa myos kaytanndssa, ja sen sisaltdmé perusrunko toteutetaan paivit-

tain.

Koneenkayttajan tyd on kaikkiaan monipuolista. Vaikka kyseessé on paaasi-
assa rutiinity®, joka noudattaa paivittain samaa kaavaa, on tosiasiassa jokainen
paiva erilainen. Tama nakyy Kkirjallisista tuloksista, joissa tytpaivien rakenteet
eroavat toisistaan niin sisallon kuin tydvaiheiden méaaran osalta. Pakkaajan
tyoskentelyn liséksi aloitustdiden lapimenoon vaikuttavat olennaisesti myo6s
tuotteen valmistus ja saatavuus seka pakkauskoneiden tekninen toiminta. Nai-
hin tekijéihin ja teknisten hairididen esiintyvyyteen koneenkayttajat eivat itse voi
vaikuttaa, joten tuotteen odottaminen tai erilaisten korjaavien toimenpiteiden

suorittaminen mahdollistavat paivien siséllén satunnaisen vaihtelevuuden.

Erilaista sisaltta tuovat myods pakkaamon tavanomaisen tyon edellyttdméat avus-
tavat tehtavat. Tavanomaisella tyolla tarkoitetaan prosessia, joka sisaltaa vain
tydohjeistuksen mukaisia tehtavia (ks. luku 4.1). Avustavia tehtavia ovat muun
muassa erilaiset materiaalien ja kemikaalien tdydennykset, joita joudutaan va-
lilla tekem&&n muun tyo ohessa. Paivittain kuluvia tarvikkeita ovat esimerkiksi

kertakayttokasineet, paperipyyhkeet, desinfiointiaine ja ajopaivakirjat.

Aloitustoiden rakenteelliset eroavaisuudet ja erilaiset tyomaarat nakyvat luon-
nollisesti myds kokonaiskestojen vaihteluna. Kaikki tavanomaisen tyoprosessin
ulkopuoliset ylimaaraiset tehtavat pidentavat tdiden kestoa ja viivastyttavat tuo-
tannon alkamista, toiset enemman ja toiset vahemman. Lean-ajattelun mukai-
sesti ylimaaraiset toiminnot ovat asiakkaalle arvoa tuottamattomia, ja toiminnan
parantamiseksi niiden esiintyvyys on minimoitava. Satunnaista vaihtelua raken-
teeseen ja kokonaiskestoon tuo myds se, etta joinain paivina tbissa on avusta-
massa tuuraaja. Kaikki tuuraajan suorittamat tehtavat ovat koneenkayttajalta

pois ja mahdollistavat siten tybprosessin nopeamman lapimenon.

Edelld lueteltujen sisalldllisten eroavaisuuksien liséaksi myds tyétehtavien jarjes-
tys vaihtelee seurantapaivien valilla. Vaihtelua tulee sekd pakkausprosessin

ulko- etta sisdpuolelta. Koneet on rakennettu siten, etta niiden sisaan ei voi
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menna ennen steriloinnin loppumista, ja luonnollisesti mydskaan koneen sailiota
ei voi tayttdd ennen kuin tuotetta on saatavilla. Steriloinnin paattyminen ja tuot-
teen saaminen ovat koneenkayttajasta rippumattomia tekijoita, eivatka valtta-
mattéa tapahdu paivittdin samaan aikaan. Nama ulkopuolelta tulevat tekijat maa-
rittavat siis koneilla tydskentelyn kulkua ja sitd, missa jarjestyksessa tehtavat
voidaan suorittaa. Myds suuremmat laitesaadot ja hairiot vaikuttavat tydskente-

lyn kulkuun.

Sisapuolelta tuleva vaihtelu on lahtdisin tyontekijoista itsestaan. Aloitustyot si-
saltavat monia tarkastuspisteita ja tehtavia, jotka on kaytava lapi laaduntuoton
ja koneen hairiéttdman toiminnan vuoksi. Niiden suoritusjarjestyksella ei ole
merkitysta koneen kaynnistymisen kannalta, joten kukin tyontekija sisallyttaa
niita prosessiin satunnaisesti mahdollisimman sujuvan ja nopean kokonaisuu-
den aikaansaamiseksi. Esimerkkeja lapikaytavista tehtavista ovat muun muassa
aihioiden ja korkkien lisddminen, painon saataminen, koon muuttaminen ja lei-
man tarkistaminen. Kukin koneenkéyttaja kay siis tehtavéat lapi aina kulloiseen-
kin tilanteeseen parhaaksi katsomassaan jarjestyksessa.

Osa tyontekijoista syntyvasta vaihtelusta johtui vain unohtamisesta. Tyéohjeen
mukaan ensimmainen tehtava koneilla on merkitd KNL-paneeliin aloitustyot al-
kaneeksi, mutta tata ei aina muisteta tehda. Talloin jarjestelmaan ei saada to-
denmukaista kuvaa toiden kulusta.

Vaihtelusta huolimatta prosessien kulussa voidaan havaita tietynlainen perus-
runko, joka pakkauskoneille nayttaa osittain vakiintuneen. Yleisesti ottaen tyo-
prosessit alkavat aihioiden ja korkkien hakemisella varastosta. Lisaksi koneilla
10 ja 11 vaihdetaan tuore vetyperoksidiliuos, joka yhdessa UV-valon kanssa
huolehtii pakkausmateriaalien steriloinnista. Liuos on vaihdettava paivittain, silla
toisin kuin pk12:lla, kanisteri on muovia, eika kestavyys ole yhta hyva kuin me-
tallilla. Aihioiden ja korkkien hakeminen seka vetyperoksidin vaihto ovat konei-
den aloitustydprosessin paavaiheista ainoita, jotka voidaan suorittaa steriloinnin
ollessa viela paalla. Yleensa sterilointi ei ole viela paattynyt tyévuoron aluksi, jo-

ten on luonnollista, etta ndma vaiheet tehddan ensimmaiseksi. Vaiheet ovat
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usein vakiintuneet ensimmaisiksi myo6s tapauksissa, joissa sterilointi on loppu-

nut jo vuoron alkaessa.

Steriloinnin paatyttyd mennaan koneen sisdan ja laitetaan se ajokuntoon. Aihi-
onsyotto taytetadn, minka jalkeen soitetaan valmistukseen ja tilataan tuote ko-
neelle. Mikali tuotetta on saatavilla jo ennen koneen sisalle menoa, se voidaan
tilata koneelle myos talléin. Koneen oma saili taytetddn, ja muutaman ilmauk-
sen jalkeen ajetaan muutama aloituspurkki, joiden perusteella tuotteille tehdaan

myyntiinhyvaksynta ja tuotanto saadaan kayntiin.

Kaikki vaaditut tytvaiheet ovat tarpeellisia niin koneen kaynnistymisen kuin laa-
duntuotonkin kannalta. Laaduntuotto koneilla kattaa seka aistinvaraisen etta
mikrobiologisen laadun. Mitaan tyévaihetta ei siis sellaisenaan voi jattaéa tyopro-
sessin ulkopuolelle. My6s toiminta koneilla voidaan todeta melko sujuvaksi,
vaikka rakenteellista vaihtelua esiintyykin. Kuten aikaisemmin jo todettiin, tavan-
omaisen tyoprosessin ulkopuoliset, koneenkayttajasta rippumattomat tekijat
maarittavat koneilla tydskentelyn kulkua, mink& vuoksi vain yhden tyojarjestyk-
sen vakiointi ja noudattaminen on epéarealistista. Pakkaamon puolella suurille

muutoksille ei seurantajakson puitteissa ilmennyt tarvetta.

Yksittaisen tyontekijan toimintatavoilla ei havaittu olevan merkittdvaa vaikutusta
tyOprosessien kestoon tai sujuvuuteen, ja kokonaisuutena aloitusty6t toteute-
taan paivittdin samalla tavalla. Aloitustdiden viivakaavioista nahdaan, etta ta-
vanomaisina tyopaivina kokonaiskestot ovat samassa suuruusluokassa tyonte-
kijasta riippumatta. Lahempaa tarkasteltuna voitiin kuitenkin huomata pienia
eroavaisuuksia ihmisten tyokaytannoissa. Esimerkiksi ndytteenotossa, havitet-
tavien pakkausten maarissa ja joissakin tarkistuskohteissa havaittiin satunnaista
vaihtelua. Osittain pienet erot tyokaytéanteissa johtuvat siita, kuka tyéntekijan ai-
kanaan tyohon perehdytti. Perehdyttgja siirtda omat kaytantonséa perehdytetta-
valle, ja ketjureaktiona ne siirtyvat aikanaan taas seuraavalle. Koska perehdyt-
tadjana ei ole aina sama henkild, useat eri ketjureaktiot aiheuttavat vaihtelua ty6-
kaytanteisiin. Valilla kyse saattoi kuitenkin olla inhimillisestéa unohduksesta, silla

eroa oli my6s saman tyontekijan sisélla. Tyon mielekkyyden kannalta on hyva,
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ettd tydskentelyssa on tietynlaista vapautta, mutta laatuun liittyvissa kaytan-

teissa yhtenainen linjakaan ei ole huono asia.

7.1.1 PK10 ja PK11

Seurantajakson aikana huomattiin koneilla 10 ja 11 olevan kaytantona, etta toi-
nen koneenkayttaja vaihtaa molemmille koneille tuoreen vetyperoksidiliuoksen
ja toinen hakee molemmille koneille aihiot ja korkit. Tassa mielessa kaytannon
toiminta eroaa kirjallisesta ty6ohjeesta, joka ei huomioi koneilla tapahtuvaa yh-
teistyota. Kaytanto tuo paivien rakenteisiin vaihtelua, mutta ei kuitenkaan pi-
denné tydprosessin kestoa. Painvastoin tyontekijoiden haastatteluista kay ilmi,
ettd toimintamallin koetaan jopa sujuvoittavan prosessia ja olevan loogisempi

vaihtoehto kuin sen, etté koneet tekisivat itse molemmat tyévaiheet.

Myds Gemba-kavelyiden perusteella kaytanto nayttaa toimivalta. Parhaiten se
toimii kuitenkin silloin, kun molemmat tyontekijat aloittavat tydskentelyn yhta ai-
kaa ja ehtivat tekemaan niin sanotusti omat osuutensa. Muulloin tyd jakautuu
epatasaisesti niin maarallisesti kuin ajallisesti. Onkin tarkeaa, etta vaikka toi-
sella koneella sterilointi ei olisi paattynyt viela vuoron alkaessa eika tuotetta olisi
saatavilla, tydskentely aloitetaan silti heti vuoron alettua. Oman osuuden teke-
minen yhteistyosta vaikuttaa positiivisesti myos kollegan tyéskentelyyn. Yhteis-
tyon priorisointi on tarkedd myds siina tapauksessa, etté sterilointi olisi loppunut

jo vuoron alkaessa ja koneen siséalle meno olisi mahdollista.

Koneenkayttajat tekevat muutenkin paljon yhteisty6ta. Esimerkiksi tuotannon
aloittaminen tietokoneelta ja valmistukseen soittaminen tehdaén yleensa yhdis-

tetysti. Tama on hyva kaytanto ja sujuvoittaa tydskentelya.

Molemmilla koneilla kokonaiskestot vaihtelivat paljon seurantajakson aikana.
Vaihteluvali oli pk10:lla [24, 65] ja pk11:lla [31, 64] seka mitatut keskihajonnat
vastaavassa jarjestyksessa olivat 13,8 min ja 12,6 min. Kuuden paivan seuran-
nan perusteella aloitustdiden keskim&arainen lapimenoaika oli pk10:1l& 39,0 min

ja pk11:lla 43,7 min. Pienen otoskoon ja suuren suhteellisen vaihtelun vuoksi
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ajat eivat kuvaa taysin aloitustdiden yleista kestoa koneilla, vaan tarkempien |a-
pimenoaikojen maarittamiseksi otoskokoa on kasvatettava. Mydskaan proses-
sin stabiilisuutta tai vaihtelun laatua ei tassa tapauksessa voida tilastollisesti to-
distaa. Suuntaa tulokset kuitenkin antavat. Otoskeskiarvoille voidaan laskea
epavarmuustekijat, jotka kuvaavat lapimenoaikojen oletettua vaihtelua eri pai-
vien valilla. Mittausepavarmuus huomioiden kokonaiskesto pk10:1la on télla het-
kella 39,0 + 5,6 min ja pk11:lla 43,7 + 5,2 min. Mittausepavarmuus on laskettu
kaavalla 1, jossa 0 merkitsee keskihajontaa ja n havaintoyksikkdjen lukumaa-

raa.

u=o/\n (1)

Suuret poikkeamat tdiden kestoissa tulevat pakkaajan tavanomaisen tyoproses-
sin ulkopuolelta. Naissa tapauksissa kyse on yleensa joko pidemmasta materi-
aalipuutteesta tai laitesaadosta (pk10:1la paiva 6 seka pkll:lla paivat 2, 4 ja 5).
Kun suuresti poikkeavat arvot jatetaan tarkastelun ulkopuolelle (kuva 7), néh-
daan, etta ideaaleina paivina kokonaiskesto on pk10:lla lahempana arvoa 33,8
min ja pk11:ll& lahempéné arvoa 33,3 min. Talléin keskimaarainen lapimeno-
aika on laskettu vain paivista, joiden rakenne ei sisélla ylimaarisia tytvaiheita tai

ne ovat kestoltaan lyhyita.
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Kuva 7. Pakkauskoneiden 10 ja 11 kokonaiskestot seurantajakson aikana. Kat-
koviivan ylapuoliset pisteet sisdltavat pakkaajan tavanomaisen tyoprosessin ul-
kopuolista vaihtelua ja poikkeavat muista merkittavasti. Tasta syysta ne jatetaan
tarkastelun ulkopuolelle.

Tuotteesta riippumatta aloitusprosessin tyévaiheet pysyvat lahes samoina. Pa-
rasta ennen -paivaysta joudutaan silloin talléin muuttamaan, mutta se onnistuu
helposti ohjauspaneelin kautta. Mikali ajetaan tavallista pienempaa, 0,75 litran
tuotetta, koneen kokoasetuksia taytyy muuttaa. Tallaisia tuotteita ovat luo-
mumehukeitot ja smoothiet. Pakkauskoon muuttuessa leiman, harjapuhaltimen
ja korkkivahdin korkeutta on muutettava mekaanisesti, mika kasvattaa hieman
kokonaiskeston pituutta. Monesti korkeudet eivat osu kohdilleen heti ensimmai-
sella kerralla, ja niitd joudutaan saatamaan uudelleen aloituspurkkien kohdalla.
Pidemmat tyontekijat yltavat tekemaan saadot ja tarkistukset ajoradan samalta
puolelta, mika saastaad aikaa. Lyhyemmat joutuvat kiertamaan koneen ajoradan
toiselle puolelle tehdédkseen saadot, mika luonnollisesti kestda kauemmin. Voi-

siko pienesta korokkeesta olla tassa tilanteessa apua?
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7.1.2 PK12

Kuuden paivan seurannan perusteella aloitustdiden keskimaarainen lapimeno-
aika koneella oli 71,7 min. Keskihajonta oli todella suuri, perati 36,1 minuuttia.
Taman selittaa se, ettéa otoksesta 50 % (paivat 2, 4 ja 5) eroaa pienimmista ar-
voista lahemmas tunnin ja vaihteluvali kuuden paivan aikana oli jopa [32, 113].
Aloitustéiden pidemmat l&pimenoajat johtuvat steriloinnin keskeytymisesta, pi-
demmasta tuoteodotuksesta tai laitesaadosta eli niin ikaan pakkaajan tavan-
omaisen tyoprosessin ulkopuolisista tekijoistéd. Mydskaan pk12:n kohdalla otos-
keskiarvo ei anna taysin luotettavaa kuvaa pakkaamon yleisesta tilanteesta,
eika prosessin stabiilisuutta tai vaihtelun laatua voida tilastollisesti todistaa.
Epavarmuus ja lapimenoaikojen oletettu vaihtelu huomioiden kokonaiskesto on
talla hetkella 71,7 + 14,8 min. Mittausepavarmuus on laskettu kaavalla 1. Tar-

kemman ajan maarittamiseksi otoskokoa taytyy kuitenkin kasvattaa.

Mikali jatetddn suuresti poikkeavat arvot tarkastelun ulkopuolelle (kuva 8) ja las-
ketaan keskimaarainen lapimenoaika vain paivista, joiden rakenne ei sisélla yli-
maarisia tyovaiheita tai ne ovat kestoltaan lyhyita (paivat 1, 3 ja 6), saadaan ko-
konaiskestoksi 39,7 min. Pienimuotoista vaihtelua on aina, joten lapimenoaikaa

voidaan pitda ideaalina, ja sitéd on hyva tavoitella.
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Kuva 8. Pakkauskoneen 12 kokonaiskestot seurantajakson aikana. Katkoviivan
ylapuoliset pisteet poikkeavat muista merkittavasti ja sisaltavat pakkaajan ta-
vanomaisen tyoprosessin ulkopuolista vaihtelua, joten ne jatetaan tarkastelun
ulkopuolelle.

Niin ikdan pkl12:lla tydvaiheet pysyvat lahes muuttumattomina tuotteesta riippu-
matta. Lisatehtavid ovat korkinsyoton ja paivamaaran muuttaminen, mikali ajet-
tava tuote sita edellyttaa. Korkinsyotto kytketaan paalle ja pois sen mukaan, pa-
kataanko korkillista tuotetta vai ei. Seka paivamaaran etta korkinsydton muutta-
minen onnistuvat katevasti koneen ohjauspaneelien kautta. Myos korkillisen
tuotteen avautuvuus mitataan, mutta ajallisesti tdma vie vain hetken. Mikali val-
mistus tarvitsee tuotteesta maitotestin, sen suorittamiseen menee kuitenkin yli-

maaraista aikaa.

PK12 eroaa muista koneista siind, etta sterilointi toimii ajastimella. N&in ollen
sterilointi loppuu yleensa aina samaan aikaan, mika mahdollistaa aloitustéiden
rakenteiden samankaltaisuuden paivien valilla. PK12:lla ei mydskaan tarvitse
vaihtaa vetyperoksidia, joten tuotantovalmius saavutetaan nopeammin. Tuotetta

ei valttamatta kuitenkaan ole viela saatavilla, joten tama ei aina nopeuta
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lapimenoaikaa. Mydskaan kokoasetuksia tai tayttéputkien kaukaloita ei pk12:lla

tarvitse vaihtaa.

7.2 Lopetustytt yleisesti

Lopetustydt tehdaan aina paivan paatteeksi, kun suunniteltu tuotantomaaré on
saatu ajettua. Saman paivan tuotantoon niilla ei siis enéa ole vaikutusta. Lope-
tustyo6t vaikuttavat kuitenkin seuraavaan paivaan, silla niiden avulla mahdolliste-
taan uuden tuotantopaivan sujuva ja nopea aloitus. Myds koneiden puhtauteen

ja elintarviketurvallisuuteen niilla on suuri merkitys.

Aloitustoiden tapaan myos lopetustdiden rakenteissa on havaittavissa vaihtelua,
eivatka paivat ole taysin identtisia keskenééan. Vaikka otoskoko on pienempi
kuin aloituksissa, sisalldisséa vaihtelua on kokonaisuutena kuitenkin vahemman.
Tahan vaikuttaa muun muassa se, etta lopetustyot ovat samat ajetusta tuot-
teesta rippumatta, ja prosessi suoritetaan samalla tavalla paivittain. Mydskaan
pakkaamon ulkopuolelta tulevaa vaihtelua, kuten materiaalipuutetta tai suuria

laitesaatoja ei esiinny.

Satunnaista vaihtelua rakenteisiin tuo niin ikaan se, etta joinain paivina toissa
on avustamassa tuuraaja. Talloin koneenkayttajalla on vahemman tehtavia suo-
ritettavanaan, ja lapimenoaika lyhenee. Toisaalta tuuraajan lasnaolo tarkoittaa
my0s sita, ettd koneen pesulle jaAd enemman aikaa ja sen voi suorittaa perus-

teellisemmin.

Tuotannon loppupuolella saatetaan ehtia tekeméaén lopetusta nopeuttavia tehta-
via, kuten siivoamaan ylimaaraiset korkit ja roskat tai hakemaan tarvittavat pe-
suvélineet. Ennakkoon tehdyt tehtavéat eivat nay enda varsinaisten lopetustoi-
den rakenteissa, joten niista aiheutuu satunnaista vaihtelua. Myos pakkausko-
neilla 10 ja 11 tapahtuva yhteistyd saa aikaan satunnaista vaihtelua tdiden si-

saltoihin.
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Paivittdisen koneen pesun liséksi lopetusty6t sisaltavat myos muita puhdistus-
tehtavia, jotka tulee tehda vahintaan kerran viikossa. Tallaisia ovat esimerkiksi
tuotesuppilon ja lattian pesu seka korkituksen puhdistus. Naiden tekoon vaikut-
taa tuotannon jalkeinen aika, joka ei valttamatta ole paivittain sama. Ylimaarai-

sid pesuja suoritetaan aina satunnaisesti sen mukaan, paljonko niille jaa aikaa.

7.2.1 PK10 ja PK11

Neljan paivan seurannan perusteella lopetustdiden keskiméaarainen lapimeno-
aika pk10:lla oli 54,8 min ja pk11:lla 73,5 min. Koneella 10 hajontaa esiintyi hy-
vin vahan; keskihajonta oli vain 3,4 min. Sen sijaan koneella 11 keskihajonta ol
todella suuri, perati 47,3 min. Hajontaa kasvattaa seurantapéiva 2, jonka kesto
poikkeaa muista arvoista merkittavasti. Excel-taulukosta (liite 2 sivu 1) nahdaan,
ettd tuona paivana koneenkayttaja kavi tuuraamassa toisella koneella omien toi-
den lomassa, mika luonnollisesti kasvattaa lapimenoaikaa. Mikali paiva 2 jate-
taan tarkastelun ulkopuolelle ja lasketaan keskimaarainen lapimenoaika vain
paivista, joiden rakenne sisaltda pelkastadan koneen lopetukseen liittyvia tehta-
vid (paivat 1, 3 ja 4), saadaan kokonaiskestoksi 50 min ja keskihajonnaksi 6,2

min.

7.2.2 PK12

Pk12:lla lopetustodiden keskim&aradinen lapimenoaika oli 59,5 min ja keskiha-
jonta 18,4 min. Seurantapaivien rakenteet sisaltavat vain koneen lopetukseen
liittyvia tehtavia, joten tassa tapauksessa hajonta ei ole huono asia. Lopetus-
tbissa pesut suhteutetaan aikaan, joka jaa jaljelle tuotannon loppumisen jal-
keen. Koska tuotanto ei useinkaan lopu paivittain samaan aikaan, myos pesuille
jaé eri maara aikaa. Perjantaisin tuotanto loppuu yleensa aikaisemmin, joten sil-
loin aikaa ja& paremmin myds kerran viikossa suoritettaville pesuille. Tama na-

kyy pk12:n tuloksissa; paiva 4 on perjantai.

Pienen otoskoon vuoksi seurantajakso ei kuvaa taysin lopetustdiden yleista

kestoa pakkauskoneilla. Otoskeskiarvoja voidaan pitdd suuntaa antavina, mutta
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tarkempien aikojen maarittamiseksi otoskokoa on kasvatettava. On syyta muis-
taa, etta tuotannollisten syiden takia lopetustoiden ei aina ole mahdollista olla
kesken&an samanpituisia. Mikali tuotanto loppuu mydhaan, koneen pesupro-
sessi joudutaan suorittamaan nopeammin kuin paivina, joina pesuille jaa hyvin
aikaa. Tama on yksi syy siihen, miksi lopetusty6t on eparealistista standardoida

taysin samanlaisiksi ja samanpituisiksi.

8 Kehitysehdotukset ja parannuskohteet

Tassa luvussa on pohdittu erilaisia keinoja ja ratkaisuja pakkauskoneiden ty6-
prosessien sujuvoittamiseksi, vaihtelun vahentamiseksi ja toiminnan tehosta-
miseksi. Ehdotukset rajoittuvat pakkaushallissa tapahtuvaan toimintaan, eika ra-
portissa oteta kantaa valmistuksen tai koneiden teknisen kunnossapidon toimin-

toihin.

Koneiden tydohjeita lukiessa havaittiin muutama paivitysta vaativa kohta. Aloi-
tustdiden ohjeistus aloitetaan mainitsemalla kello viideksi toihin tuleva tyonte-
kija, joka aloittaa koneiden esivalmistelut jo ennen varsinaisen tyévuoron alkua.
Kello viiden tydntekijaa ei enda ole, joten teksti vaatii selvennysta. Myoskaan
yovuoroja ei satunnaisia poikkeuksia lukuun ottamatta tehda. Lisaksi tydohjee-
seen oli jonkin kohdan paivityksen yhteydessa jaanyt nakyviin myés vanha oh-

jeistus.

Hyva viestinta ja tiedonkulku ovat tarkeassé merkityksessa, kun ajatellaan tilan-
netta, jossa tydskennellaan itsenaisesti, mutta kaytanndssa yhtena tiimina. Uu-
det / paivitetyt sA&dnnot ja ohjeet voitaisiin koota esimerkiksi pakkaamon omalle
flappitaululle, jotta kaikki tyontekijat ottavat ne jatkuvaan kayttoon. Vaikka tyon-
tekija olisi ollut lomalla tms. vapaalla, h&n saisi kootusti tiedon sill& aikaa muut-

tuneista kaytanteista. Tama lisaisi yndenmukaista tyoskentelya.
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Viestintd on tarkeaa myos koneiden valisessa yhteistydssa. Mikali tehtavia teh-
daan toisen koneen puolesta, on hyva lyhyesti kuitata ne tehdyiksi. Suurim-
maksi osaksi néin jo tehdaan, mutta tapa on hyva kaikkien tiedostaa. Hyva vies-
tintd vahentaa turhaa ty6ta ja sujuvoittaa lapimenoa.

Tuuraajilla on tarkea rooli tuotepakkaajan avustajana ja tdiden lapimenoajan ly-
hentdjana. Aloitustbissa avustamisen ja tuurauksen lisdksi tuuraaja voisi huo-
lehtia muun muassa pakkaamon tavanomaisen tyon edellyttamista avustavista
tehtavista. Materiaali- ja kemikaalivarastojen taydentaminen ennakoivasti mah-
dollistaisi sen, etta tarvikkeita ja aineita olisi aina helposti koneenkayttajien saa-
tavilla. Talloin pakkaajien ei itse tarvitsisi poiketa tavanomaisesta tyoprosessis-
taan niiden hakemiseksi. Ajallisesti talla ei valttamatta ole suurta vaikutusta pro-
sessiin, mutta ty6 suoraviivaistuisi ja ylimaaraisena tyona nakyva hukka va-
henisi. Nimet tuuraaja ja tuurausvuoro eivat ehka kuvaa tarpeeksi tehtavan mo-
nimuotoisuutta, silla tehtava sisaltda paljon muutakin kuin tuurausta. Koska tuu-
raaja ei ole kaytettavissa paivittain eikd henkild ole aina sama, jonkinlaisten tar-
kastuspisteiden luonti voisi selkeyttaa tyonjakoa.

Vetyperoksidiliuoksen valmistus tapahtuu lattialla, mika on seka haastavaa etta
aikaa vievaa. Kyykistyminen ja lattialla toimiminen ei ole ergonomista, eika oi-
kean tilavuuden saaminen mittakannuun ole helppoa. Tydskentelyd helpottaisi,
mikali tayttopisteelle hankittaisiin poyta. Lisdksi vetyperoksidi kaadetaan kan-

nuun suoraan kanisterista, mika ei ole kaikkein turvallisin vaihtoehto.

Aloitustoiden yhteydessa tehtavan aistinvaraisen arvioinnin voisi standardoida
niin, etta se tehtaisiin aina kaatamalla tuotetta naytemukiin. N&in tuotteen vari ja
rakenne olisi helpompi arvioida. Myds painon tarkistus on hyva suorittaa mo-

lemmilta linjoilta erikseen, sill& taytot eivat aina toimi samalla tavalla.

Silloin kun tuotanto koneilla 10 tai 11 alkaa tavallista pienemmall&, 750 ml:n
tuotteella, on seké leiman, harjapuhaltimen ettd korkkivahdin korkeutta muutet-
tava. Korkeuden muuttaminen tehddan mekaanisesti laskemalla saatimen kor-

keutta oikealle tasolle. Korkeus ei useinkaan osu kohdilleen heti ensimmaisella
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kerralla. T&h&n osasyyna saattaa olla se, ettd kaytdssa olevien merkkiviivojen
lisdksi seassa on vanhoja viivoja, joten oikean korkeuden valitseminen on epa-
selvaa. Vanhojen viivojen poistaminen selkeyttaisi toimenpidetta, ja mahdollis-
taisi oikean korkeuden nopeamman I6ytymisen. Viivat ovat osaksi haalistuneet,

joten niiden tummentaminen auttaisi myds korkeuden hahmottamisessa.

Liikkuma-alue pakkaamossa on kokonaisuutena laaja. Tydskentely tapahtuu
paaosin pakkauskoneiden laheisyydessa, mutta valilla tarvikkeita haetaan tur-
hankin kaukaa. Tama lisd& hukkaa tarpeettomien siirtojen ja likkeen seka ajan
kulumisen muodossa. Kertakayttokasineita tarvitaan paivittain, joten erityisesti
niiden tulee sijaita koneiden lahettyvilla. Sopiva paikka olisi koneen oma tarvike-
laatikko, josta hanskat ovat helposti otettavissa. Mahdollisuuksien mukaan voi
pohtia, olisiko myds leimalaitteen liuotinpatruunat ja korkkidljykanisteri mahdol-
lista tuoda lahemmas pakkaushallia. Talla hetkella 6ljy sijaitsee kellarissa, josta
sita tuodaan koneille kannulla. Kannu viedéaén takaisin alakertaan, mista aiheu-
tuu turhaa siirtymista ja portaissa kulkemista. Pienet muutokset pakkaushallin

layoutissa voivat siis johtaa materiaalivirran tehostumiseen.

Lopetustoita voi nopeuttaa kunnollisilla valihuuhteluilla tuotevaihtojen yhtey-
dessa. Kuivuneet tuotejgamat on vaikeampi saada pois, joten tayttbalueen esi-

huuhtelu aina tarpeen mukaan vahentaa loppusiivoukseen kaytettavaa aikaa.

Pakkauskoneilla 10 ja 11 korkitus suojataan kasinpesun yhteydessa tyhjalla

korkkipussilla. Pussin kunnollinen asettelu saattoi paikoitellen vieda aikaa, ja se
tarttui helposti muotteihin pyoraa pyoritettaessa. Hento materiaali repeytyy her-
kasti ja aiheuttaa siten elintarviketurvallisuusriskin. Mik&li mahdollista, materiaa-

lin voisi vaihtaa hieman kestavampaan.

Tybohjeen mukaan viikoittaiset puhdistustoimenpiteet "suoritetaan perjantaisin
tai kun pesuaikaa jaa = 1,5 tuntia” [14; 16]. Koska koneenkayttaja voi vaihdella
viikkon aikana, lapikayntid voisi selkeyttaa se, etta koneille laadittaisiin lista vii-
koittaisista tarkistuspisteista ja niiden suorittamisajankohta merkittaisiin ylos.

Nain perjantain tyontekija tietdisi, mitd toimenpiteita on jo suoritettu, ja
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saastytaan ylimaaraiselta tyolta. Suorittamisajankohdan merkitsemisesta olisi
hyotya myos, mikali jotain tiettyd pesua ei ehditd tekemaan joka viikko. Nah-
daan, milloin puhdistus on suoritettu viimeksi, ja puhtauden hallittavuus helpot-
tuu. Rajallisia resursseja voidaan keskittaa niin, etta lopputulos jakautuu mah-

dollisimman tasaisesti.

9 Yhteenveto

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli tarkastella pakkausprosessien toimintaa ja
luoda pohjaa standardoidulle tavalle tehda pakkauskoneiden aloitus- ja lopetus-
tyot. Lisaksi pyrittiin I16ytdmaan keinoja toiminnan tehostamiseen ja sujuvoittami-
seen seka hukan ja vaihtelun vahentamiseen. Ty0 aloitettiin tutustumalla ta-
manhetkiseen tyoohjeistukseen, minka jalkeen koneilla suoritettiin Gemba-ka-
vely, jossa tydskentelya seurattiin yhteensa 30 paivan ajan.

Gemba-kavelyiden ja tulosten analysoinnin perusteella voidaan todeta, etta ko-
konaisuutena pakkauskoneiden aloitus- ja lopetustydt ovat hyvin hallinnassa.
Tyo6ohjeiden sisaltamat, jo valmiiksi standardoidut prosessit ovat pdéosin ajan
tasalla ja toimivat myos kaytdnnéssa. Toiminta koneilla on paaasiassa selkeaa
ja sujuvaa. Myos tyontekijoiden vapaamuotoisissa haastatteluissa ty6t koettiin
sujuvina. Toiminnan tehostamisen kannalta suurille muutoksille ei pakkaamon
puolella havaittu olevan tarvetta. Pienia kehitysehdotuksia Gemba-kévely nosti
kuitenkin esiin. Tulosten lahempi tarkastelu osoitti lisdksi vaihtelun niin tdiden

kokonaiskestoissa kuin rakenteissakin, mita raportissa analysoidaan tarkemmin.

Aloitustdiden kohdalla suuret poikkeamat tdiden kestoissa tulevat pakkaajan
normaalin tydprosessin ulkopuolelta. Naissa tapauksissa kyse on yleensa mate-
riaalipuutteesta tai pidemmasta laitesdadosta. Naita pienempi vaihtelu on luon-
nollista; ihmiset toimivat luonnostaan hieman eri tahtiin, ja lapimenoon vaikuttaa

monta muuttujaa. Lopetustoissa prosessin ulkopuolelta tulevaa vaihtelua ei juuri
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esiinny. Erot kokonaiskestoissa riippuvat lahinna siita, missa ajassa ja kuinka

huolellisesti koneet pestaan.

OpinnaytetyOn tavoitteet saavutettiin, ja pohjaa standardoidulle tydskentelylle
kyettiin luomaan. Seurantajakso antoi hyvan yleiskuvan pakkauskoneiden aloi-
tus- ja lopetustoista seké niiden toiminnasta. Saadut tulokset estimoivat isom-
paa populaatiota, mutta otoskoon ollessa pieni prosessin stabiiliutta tai vaihte-

lun laatua ei kyetty tilastollisesti todistamaan.

Projektin aikana tehtyjen havaintojen ja kehitysehdotusten avulla yritys voi poh-
tia tarvetta mahdollisiin korjaaviin toimenpiteisiin. Jatkuvan parantamisen peri-
aatteen mukaisesti toimintaa on muutosten jalkeen syyta tarkastella uudelleen,
jolloin nahdaan, halutaanko nykyista tydohjeistusta ja standardointia joltakin

osin paivittaa.
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Lopetustoiden
ILTAVUORO
[PKk10 |

Liite 2
12

rakenne koneittain seurantajakson aikana

Valkoinen ruutu, mikali tyévaihetta ei ollut edellisena paivana.

1. paiva

leiman sammutus
brix

kirjaukset tietokoneelle
lopetus tietokoneelta
ajomaaran kirjaus

pyramiditesti purettu
sailion tyhjennys viemariin
ajomaaran kirjaus
aihioiden vienti

trukin vienti

pahvien vienti

koneen sisaan

puhdistus paineilmalla
pesuvalineiden haku
suojavarusteiden haku
pesuveden valmistus
koneen pesu

pesuaineiden riittdvyys tarkistettu
emdksen haku ja vaihto
sisdinen pesu paalle
ulkoinen pesu paalle

pesun kaynnistys
aihionsyotén putsaaminen
ikkunoiden putsaaminen
pesuaine vaihdettu PK11:lle
kanisterin huuhtelu

aihioiden vienti
pahvien vienti

trukin vienti
suojavarusteiden haku
pesuvalineiden haku
koneen sisaan
puhdistus paineilmalla
pesuveden valmistus
koneen pesu

koneen pesu

TAYTTONOKAT VAARASSA ASENNOSSA
sisdinen pesu paalle

ulkoinen pesu paalle

pesun kaynnistys

roskien vienti
lattian pesu

tuotesuppilon pesu
lattian pesu

HUOM! osa ty6vaiheista keretty
tekemd&an jo ennen kirj 1 aloittamista
koneen sisaan

puhdistus paineilmalla

pahvien vienti

suojavarusteiden haku

pesuvalineiden haku

pesuveden valmistus

koneen pesu

koon muutos 1 litraan

koneen pesu

TAYTTONOKAT VAARASSA ASENNOSSA
TAYTTONOKAT VAARASSA ASENNOSSA
TAYTTONOKAT VAARASSA ASENNOSSA
sisainen pesu paille

ulkoinen pesu paalle

pesun kdynnistys

UV-VALON HAIRIO

sisdinen pesu paille

ulkoinen pesu paalle

pesun kdynnistys
tuotesuppilon pesu
lattian pesu

roskien vienti
pesundytteiden otto

leiman sammutus
ajomdaran kirjaus

brix ja aistinvarainen
kirjaukset tietokoneelle
lopetus tietokoneelta
aihioiden vienti

korkkien vienti

trukin vienti
suojavarusteiden haku
koneen sisdan

puhdistus paineilmalla
aihionsy6tén putsaaminen
pesuvalineiden haku
pesuveden valmistus
koneen pesu
pesuaineiden riittavyys tarkistettu
sisdinen pesu paalle
ulkoinen pesu péille
pesun kaynnistys

roskien vienti

lattian huuhtelu

Kuva 1. Lopetustdiden rakenne pk10:lla

ILTAVUORO
PK11

Valkoinen ruutu, mikali tydvaihetta ei ollut edellisena pdivana.

1.pdiva

leiman sammutus

ajomadran kirjaus
koneen sisdan

brix ja aistinvarainen
kirjaukset tietokoneelle

leiman sammutus

brix ja aistinvarainen
kirjaukset tietokoneelle
lopetus tietokoneelta
ajomaaran kirjaus

lopetus tietokoneelta aihioiden vienti
aihioiden vienti PK12 TUURAUS
trukin vienti suojavarusteiden haku

koneen sisdan
puhdistus paineilmalla
pesuvdlineiden haku
pesuveden valmistus
koneen pesu

puhdistus paineilmalla
pesuveden valmistus
koneen pesu

koneen pesu
sisdinen pesu paalle
ulkoinen pesu paalle
pesun kadynnistys
roskien vienti

lattian huuhtelu

koneen pesu
sisdinen pesu paalle
ulkoinen pesu paalle
pesun kaynnistys
lattian pesu

roskien vienti
pesunadytteet otettu

leiman sammutus
ajomadran kirjaus

leiman sammutus

brix
lopetus tietokoneelta brix
kirjaukset tietokoneelle lopetus tietokoneelta

kirjaukset tietokoneelle
pesuveden valmistus
pesuaineiden riittavyys tarkistettu
koneen sisdaan
puhdistus paineilmalla
koneen pesu

lattian huuhtelu
sisdinen pesu paalle
ulkoinen pesu paalle
pesun kadynnistys
roskien vienti

ajomadran kirjaus
aihioiden vienti

trukin vienti
suojavarusteiden haku
pesuvdlineiden haku
koneen sisdaan
puhdistus paineilmalla
pesuveden valmistus
koneen pesu

koneen pesu
sisdinen pesu padlle
ulkoinen pesu paalle
pesun kaynnistys
roskien vienti

lattian huuhtelu

Kuva 2. Lopetustdiden rakenne pk11:lla
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ILTAVUORO

PK12 Valkoinen ruutu, mikali tyvaihetta ei ollut edellisend pdivana.
1.pdiva 2.pdiva 3.pdiva 4.padiva

ajo loppui ajo loppui ajo loppui ajo loppui

leiman sammutus
ajomaadran kirjaus
brix ja aistinvarainen
korkin testaus

lopetus tietokoneelta
kirjaukset tietokoneelle
aihioiden vienti

trukin vienti

korkkien lisdys
roskakorin tyhjennys
pahvien vienti
pesuvilineiden haku
pesuveden valmistus
koneen sisdan
puhdistus paineilmalla
koneen pesu
puhdistus paineilmalla

leiman sammutus
ajomaaran kirjaus
brix ja aistinvarainen
korkin testaus
kirjaukset tietokoneelle
lopetus tietokoneelta
pahvien vienti
aihioiden vienti

trukin vienti
pesuvélineiden haku
pesuveden valmistus
suojavarusteiden haku
koneen sisdaan
puhdistus paineilmalla
koneen pesu
puhdistus paineilmalla
koneen pesu

koneen pesu

tuotesuppilon huuhtelu
steriloinnin ajastus
pesun kaynnistys
lattian huuhtelu

steriloinnin ajastus
pesun kdynnistys
lattian huuhtelu
tuotesuppilon huuhtelu

leiman sammutus
ajomaadran kirjaus
puhdistus paineilmalla
brix ja aistinvarainen
korkin testaus
pesuveden valmistus
koneen sisaan
puhdistus paineilmalla
koneen pesu

UUDEN PESUVEDEN VALMISTUS
koneen pesu

puhdistus paineilmalla
koneen pesu
steriloinnin ajastus
pesun kaynnistys
tuotesuppilon huuhtelu

HUOM! Tuuraaja on tehnyt osan
lopetustoista

Kuva 3. Lopetustdiden rakenne pk12:lla

brix ja aistinvarainen
korkin testaus

lopetus tietokoneelta
ajomaadran kirjaus
leiman sammutus
puhdistus paineilmalla
aihioiden vienti

trukin vienti

kirjaukset tietokoneelle
puhdistus paineilmalla
roskakorin tyhjennys
suojavarausteiden haku
pesuvilineiden haku
pesuveden valmistus
koneen sisdan

koneen pesu
pesuaineiden riittdvyys tarkastettu
hapon haku ja lisdys
kanisterin huuhtelu
emadksen lisdys
steriloinnin ajastus
pesun kaynnistys
korkkis&ilon pesu
tuotesuppilon pesu
pesundytteet otettu
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